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(54) Spanneinrichtung zur Befestigung eines Werkzeuges an einer Werkzeugmaschine sowie 
Vorrichtung zum Spannen von Werkzeugen im Schrumpfsitz 

(57) Es wird eine Spanneinrichtung zur Befestigung 
eines Werkzeuges an einer Werkzeugmaschine ange- 
geben, mit einem Befestigungsabschnitt (18) zur Befe- 
stigung der Spanneinrichtung (16) der Werkzeug- 
maschine. und mit einem thermisch aufweitbarem 
Schrumpfabschnitt (20), der einen Halteabschnitt (22) 
zur Aufnahme des Werkzeuges (12) im Schrumpfsitz 
umfaGt. Am auBeren Ende des Schrumpfabschnittes 
(20) ist ein Einfuhrabschnitt (24) vorgesehen, dessen 
Innendurchmesser (cy derart bemessen ist, da 6 das 
Werkzeug (12) im kaJten Zustand des Schrumpfab- 
schnittes (20) mit seinem Schaft (13) in den Einfuhrab- 
schnitt (24) einsetzbar und darin zerrtrierbar ist. Eine 
geeignete rotierend antreibbare Halterung (14) zur Auf- 
nahme der Spanneinrichtung (16) wahrend des Ein- 
spannens des Werkzeuges (12) ist vorzugsweise 
vertikal angeordnet, urn ein Eingleiten des Werkzeuges 
(12) mit seinem Schaft (13) von oben in den Halteab- 
schnitt (22) unter SchwerkrafteinfluB zu gewahrleisten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Spanneinrichtung zur 
Befestigung eines Werkzeuges an einer Werkzeugma- 
schine, mrt einem Befestigungsabschnrtt zur Befesti- 
gung der Spanneinrichtung an der Werkzeugmaschine 
und mit einem thermisch aufweitbaren Schrumpfab- 
schnitt, der einen Halteabschnitt zur Aufnahme des 
Werkzeuges im Schrumpfsitz umfaGt. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum 
Spannen von Werkzeugen im Schrumpfsitz, mit einer 
Halterung zur Aufnahme einer derartigen Spanneinrich- 
tung. und mit einer Heizeinrichtung zur thermischen 
Aufweitung eines Schrumpfabschnittes der Spannein- 
richtung. 

Eine derartige Spanneinrichtung und einederartige 
Vorrichtung sind aus der DE 42 15 606 C1 bekannt. 
Danach wind das Werkzeug in einem thermisch aufweit- 
baren Schrumpfabschnitt eines Spannfutters gespannt. 
Um wahrend des Spannvorgangs eine Uberhitzung zu 
vermeiden und eine besonders hohe Spannkraft zu 
gewahrleisten, wind das Spannf utter zum Einspannen 
des Werkzeuges dabei in eine Spannvorrichtung einge- 
setzt, die rotierend angetrieben wird, wahrend der 
Schrumpfabschnitt von auBen mittels eines Gasbren- 
ners thermisch aufgeweitet wird. Das Werkzeug, das in 
den Schrumpfabschnitt eingebracht werden soil, ist 
dabei in einer Aufnahmebuchse gehalten, die in bezug 
auf das Spannfutter zentriert ist. wozu geeignete 
Ansenkungen in der Aufnahmebuchse vorgesehen 
sind. Die Aufnahmebuchse ist gegen das Spannfutter 
elastisch beaufschlagt, um das Werkzeug, sobald der 
Schrumpfabschnitt ausreichend durch die Erhitzung der 
Gasflamme aufgeweitet ist, unmittelbar in den 
Schrumpfabschnitt einzustoGen. 

Auf diese Weise wird durch den rotierenden Antrieb 
wahrend der Erhitzung und durch die elastische Beauf- 
schlagung des Werkzeuges eine gleichmaBige Erwar- 
mung erreicht und eine Uberhitzung vermieden. 

Als relativ aufwendig hat es sich jedoch erwiesen, 
daG fur verschiedene Werkzeugdurchmesser jeweils 
verschiedene AufnahmebQchsen vorgesehen sein mus- 
sen, die zudem noch in bezug auf das Spannfutter, in 
das das Werkzeug eingebracht werden soli, zentriert 
werden mussen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, 
eine Spanneinrichtung gemaG der eingangs genannten 
Art derart zu verbessern, daG die Vorrichtung, in die die 
Spanneinrichtung zum thermischen Aufschrumpfen ein- 
gesetzt werden muG, vereinfacht wird. Ferner soli der 
Einspannvorgang moglichst einfach gestaltet werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaG dadurch 
gelost, daG bei einer Spanneinrichtung gemaG der ein- 
gangs genannten Art am auGeren Ende des Schrumpf- 
abschnittes ein Eirrf uhrabschnitt vorgesehen ist, dessen 
Innendurchmesser derart bemessen ist, daG das Werk- 
zeug in kattem Zustand des Schrumpfabschnittes mit 
seinem Schaft in den Einfuhrabschnitt einsetzbar und 



darin zentrierbar ist. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise 
vollkommen gelost. 

ErfindungsgemaG wird die Aufnahme und Zentrie- 

5 rung des Werkzeugschaftes in bezug auf den 
Schrumpfabschnitt bereits im kalten Zustand durch den 
Einfuhrabschnitt gewahrieistet, der sich am auGeren 
Ende des Schrumpfabschnittes befindet. Somit wird 
eine externe Zentrierung des Werkzeugschaftes wah- 

w rend des Einspannvorgangs in die Spanneinrichtung 
uberf lussig. Daruber hinaus wird es vermieden, daG fur 
unterschiedliche Schaftdurchmesser der Werkzeuge 
jeweils unterschiedliche AufnahmebQchsen vorgesehen 
werden mussen. 

is In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung geht 
der Einfuhrabschnitt uber einen konischen Bereich in 
den Halteabschnitt uber. 

Auf diese Weise wird der Einfuhrvorgang des Werk- 
zeuges mit seinem Schaft in den Halteabschnitt zusatz- 

20 lich erleichtert. 

Hinsichtlich der Vorrichtung zum Spannen von 
Werkzeugen im Schrumpfsitz an einer Spanneinrich- 
tung gemaG der zuvor beschriebenen Art wird die Auf- 
gabe der Erfindung dadurch gelost. daG die Halterung 

25 zur Aufnahme der Spanneinrichtung mit ihrer Rotations- 
achse im wesentlichen vertikal angeordnet ist und ein 
Einsetzen des Werkzeuges mit seinem Schaft von oben 
erlaubt, so daG das Werkzeug mit seinem Schaft aus 
dem Einfuhrabschnitt unter SchwerkrafteinfluG in den 

30 Halteabschnitt gleitet. sobald dieser ausreichend ther- 
misch aufgeweitet ist. 

ErfindungsgemaG wird der Aufbau der Halterung 
somit erheblich vereinfacht. da auf eine zusatzliche Auf- 
nahmeeinrichtung mit einer Aufnahmebuchse, die 

35 gegenuber der Spanneinrichtung zentriert sein muG, 
vollstandig verzichtet werden kann. 

Vielmehr wird das einzuspannende Werkzeug mit 
seinem Schaft einfach von oben in den noch kalten Ein- 
fuhrabschnitt eingesetzt. 

40 Der Schrumpfabschnitt kann nunmehr durch die 
Heizeinrichtung thermisch aufgeweitet werden, bis das 
Werkzeug mit seinem Schaft unter SchwerkrafteinfluG 
aus dem Einfuhrabschnitt in den Halteabschnitt gleitet. 
Die zum Ein- bzw. Ausspannen des Werkzeuges 

45 erforderliche Vorrichtung wird auf diese Weise erheblich 
vereinfacht. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung sind 
Mittel zum rotierenden Antrieb der Halterung um ihre 
Langsachse vorgesehen. Auf diese Weise wird eine 
so gleichmaGige Erwarmung gewahrieistet und eine lokale 
Uberhitzung vermieden. 

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung ist 
oberhalb des EinfOhrabschnittes noch eine externe 
Zentrierhilfe vorgesehen, etwa in Form eines ver- 
55 schwenkbaren Armes. an dem eine Zentrierbohrung 
vorgesehen ist, durch den der Werkzeugschaft in den 
Einfuhrabschnitt von oben einsetzbar ist. 

Dadurch wird vermieden. daG der Einfuhrabschnitt 
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allein die Halterung des Werkzeuges ubernehmen muB, 
wahrend die Spanneinrichtung rotierend angetrieben 
wird. Die Zentrierbohrung ist dabei vorzugsweise mit 
einem grOBeren lichten Durchmesser ausgestattet und 
verhindert lediglich ein Verkippen des Werkzeugschaf- 
tes. Fur verschiedene Schaftdurchmesser konnen 
dabei am selben Schwenkarm verschiedene Zentrier- 
bohrungen vorgesehen sein, die nach Einspannen der 
Spanneinrichtung in die Halterung ledigtich in ihre 
Arbeitsposition geschwenkt werden mussen. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten 
und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale 
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son- 
dern auch in anderen Kbmbinationen oder in Alleinstel- 
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum 
Einspannen eines Werkzeuges mit seinem 
Schaft in einer Spanneinrichtung, die hierzu 
selbst eingespannt und rotierend angetrie- 
ben wird, in stark vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung und 

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Langsansicht 
einer erfindungsgemaBen Spanneinrichtung, 
die gegenuber der in Fig. 1 gezeigten 
Spanneinrichtung leicht abgewandelt ist. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ins- 
gesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet. Eine insgesamt mit 
der Ziffer 16 bezeichnete Spanneinrichtung, die ais 
Spannfutter ausgebildet ist, umfaBt einen Befestigungs- 
abschnitt 18, der zur Befestigung an einer Werkzeug- 
maschine dient und einen Schrumpfabschnitt 20, der 
thermisch aufweitbar ist, urn ein Werkzeug 12 im 
Schrumpfsitz einspannen zu kOnnen. Die Ausgestal- 
tung des Befestigungsabschnittes und dessen GrOBe 
sind von der Werkzeugmaschine abhangig, an der die 
Spanneinrichtung 16 verwendet werden soil. 

Im gezeichneten Beispiel umfaBt der Befestigungs- 
abschnitt 18 einen zylindrischen Abschnitt 32, in dem 
eine Ringnut 34 vorgesehen ist, sowie einen sich daran 
anschlieGenden AuBenkonus 36. 

GleichermaBen sind Form und GrCBe des 
Schrumpfeibschnittes 20 von der Bauart der Werkzeug- 
aufnahme an der Werkzeugmaschine abhangig. Im 
gezeigten Beispiel umfaBt der Schrumpfabschnitt einen 
AuBenkonus 26, der eine geriffelte Oberflache 28 auf- 
weist, um die Warmeaufnahme und -verteilung beim 
Erhitzen des Schrumpfabschnittes 20 mittels einer Gas- 
flamme 44 einer Heizeinrichtung 42 zu verbessern. Der 
Bef stigungsabschnitt 20 umfaBt ferner eine zentrale 
zylindrische Bohrung, die als Halteabschnitt 22 dient 



und die mit einer Axialschurter 30 einen Anschlag fur 
den Schaft 13 des Werkzeuges 12 bildet. Am auBeren 
Ende gent der Halteabschnitt 22, in dem die Haftekraft 
auf das spater im Schrumpfsitz eingespannte Werk- 

5 zeug 12 erzeugt wird. in einen Einfuhrabschnrtt 24 uber, 
der einen etwas grOBeren Innendurchmesser als der 
Halteabschnitt 22 aufweist. 

In Fig. 1 ist die Durchmesserdifferenz ubertrieben 
dargestelft, um den stufenformigen Ubergang besser 

10 erkennbar zu machen. 

Der Innendurchmesser des Hafteabschnittes 24 ist 
derart bemessen, daB das Werkzeug 12 mit seinem 
Schaft 13 von oben in den noch kalten Einfuhrabschnitt 
24 der Spanneinrichtung 16 eingesetzt werden kann 

15 und dabei gleichzeitig zentriert ist. 

Um das Einfuhren des Schaft es 13 in den Einfuhr- 
abschnitt 24 zu erleichtern, kann zusatzlich in einer 
ausreichenden Entfernung vom oberen Ende der senk- 
recht angeordneten Spanneinrichtung 16 noch eine 

20 Zentrierhilfe 46 vorgesehen sein, die etwa einen an 
einer Schwenkachse 50 gehaltenen Arm 48 mit einer 
Zentrierbohrung 52 aufweist, deren lichter Durchmes- 
ser etwas grdBer als der Durchmesser des Schaftes 13 
ist. 

25 Obwoh! diese Zentrierhilfe 46 nicht unbedingt not- 
wendig ist, wird durch sie ein schnelles Einfuhren des 
Schaftes 13 in den Einfuhrabschnitt 24 erleichtert, 
wobei gleichzeitig eine Beschadigung durch Verkanten 
und dgl. verhindert wird. Fur verschiedene Schaftdurch- 

30 messer 13 kOnnen an derselben Schwenkachse ver- 
schiedene Zentrierbohrungen vorgesehen sein, die 
nach Einspannen der Spanneinrichtung 16 in die Halte- 
rung 14 einfach in die entsprechende Position 
geschwenkt werden. 

35 Zum Einspannen des Werkzeuges 1 2 in die Spann- 
einrichtung 1 6 wird nunmehr, nachdem das Werkzeug 
12 mit seinem Schaft 13 in den Einfuhrabschnitt 24 ein- 
gesetzt ist, die Halterung 14 um ihre vertikal angeord- 
nete Langsachse 38 in Rotation versetzt, wie durch den 

40 Pfeil 40 angedeutet ist. Gleichzeitig wird die geriffelte 
Oberflache 28 der Spanneinrichtung 16 durch die Gas- 
f lamme 44 der Heizeinrichtung 42 erwarmt. Sobald sich 
der Halteabschnitt 22 ausreichend thermisch aufgewei- 
tet hat, gleitet das Werkzeug 12 unter Schwerkraftein- 

45 fluB mit seinem Schaft 13 in den Halteabschnitt 22 ein, 
bis es an der Axialschulter 30 zur Anlage komrrrt. 

Nach dem Erkalten wird die Spanneinrichtung 16 
aus der Halterung 14 ausgespannt, wozu die ggf. vor- 
handene Zentrierhilfe 46 zuvor nach oben vom Werk- 

50 zeug 12 abgezogen und zur Seite verschwenkt wird. 

Zum Ausspannen des Werkzeuges 12 wird die 
gesamte Halterung 14 vorzugsweise um 180 ver- 
schwenkt, so daB das Werkzeug 12 bei wiederum aus- 
reichend aufgeweitetem Schrumpfabschnitt 20 unter 

55 SchwerkrafteinfluB der Spanneinrichtung 16 herausfallt 
und in geeigneter Weise aufgefangen werden kann. 

In Fig. 2 ist eine leicht abgewandelte Ausfuhrung 
der erfindungsgemaBen Spanneinrichtung dargestellt 
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und insgesamt mit der Ziffer 56 bezeichnet. Dabei wer- 
den far entsprechende Teile entsprechende Bezugszif- 
fern verwendet. 

Abgesehen von der leicht veranderten Form des 
Befestigungsabschnittes 18 unterscheidet sich diese s 
Spanneinrichtung 16. die gleicrrfalls als Spanrrf utter 
ausgebildet ist, von der zuvor anhand von Fig. 1 
beschriebenen Spanneinrichtung im wesentlichen 
dadurch, daB zwischen dem Einfuhrabschnitt 24 und 
dem Halteabschnitt 22 ein konischer Bereich 23 vorge- w 
sehen ist, wodurch der Obergang vom Einfuhrabschnitt 
24, dessen Innendurchmesser 03 wiederum etwas grd- 
Ber als der Innendurchmesser des Halteabschnittes 
22 ist, gleichmaBiger gestaltet ist, urn das Eingleiten in 
den thermisch aufgeweiteten Halteabschnitt 22 unter is 
SchwerkrafteinfluB zu erleichtern. 

Wiederum ist in Fig. 2 die Durchmesserdifferenz d 2 
- d 1 zum Zwecke der Veranschaulichung ubertrieben 
dargesteJIt. 

Obwohl in Rg. 1 und in Fig. 2 lediglich Spannein- 20 
richtungen in Form von Spannfuttern dargestellt sind, 
versteht es sich, daB die Erfindung gleichwohl geeignet 
ist, urn das Einspannen von Werkzeugen in Spannzan- 
gen zu unterstutzen, die als Schrumpfspannzangen 
ausgebildet sind. 25 
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zen des Werkzeuges (12) mit seinem Schaft (13) 
von oben ertaubt, so daB das Werkzeug (12) mit 
seinem Schaft (13) aus dem Einfuhrabschnitt (24) 
unter SchwerkrafteinfluB in den Halteabschnitt (22) 
gleitet, sobald dieser ausreichend thermisch aufge- 
weitet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet 
durch Mittel zum rotierenden Antrieb der Halterung 
(14) urn ihre Ldngsachse (38). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder 4, gekenn- 
zeichnet durch eine Zentrierhiife (46) fur den Werk- 
zeugschaft (13), die oberhalbder Spanneinrichtung 
(16, 56) positionierbar ist. 
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Patentanspruche 



1. Spanneinrichtung zur Befestigung eines Werkzeu- 
ges (12) an einer Werkzeugmaschine, mit einem 30 
Befestigungsabschnitt (18) zur Befestigung der 
Spanneinrichtung (16, 56) an der Werkzeugma- 
schine, und mit einem thermisch aufweitbaren 
Schrumpfabschnitt (26). der einen Halteabschnitt 
(22) zur Aufnahme des Werkzeuges (12) im 35 
Schrumpfsitz umfaBt, dadurch gekennzeichnet, 
daB am SuBeren Ende des Schrumpfabschnittes 
(20) ein Einfuhrabschnitt (24) vorgesehen ist, des- 
sen Innendurchmesser (d^ derart bemessen ist, 
daB das Werkzeug (12) im kalten Zustand des 40 
Schrumpfabschnittes (20) mit seinem Schaft (13) in 
den Einfuhrabschnitt (24) einsetzbar und darin zen- 
trierbar ist. 



2. Spanneinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB der Einfuhrabschnitt (24) uber 
einen konischen Bereich (23) in den Halteabschnitt 
(22) ubergeht. 

3. Vorrichtung zum Spannen von Werkzeugen im so 
Schrumpfsitz, mit einer Halterung (14) zur Auf- 
nahme einer Spanneinrichtung (16, 56) nach einem 
der vorhergehenden AnsprOche, und mit einer 
Heizeinrichtung (42) zur thermisch en Aufweitung 
eines Schrumpfabschnittes (20) der Spanneinrich- 55 
tung (16, 54), dadurch gekennzeichnet, daB die 
Halterung (14) mit ihrer LSngsachse (38) im 
wesentlichen vertikal angeordnet ist und ein Einset- 
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